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在某轮的锚机轴总成吊运进

车间内场检测时，左右锚机轴共

2根（见图1）有三挡轴颈（图1

中A、B和C处）表面磨损、腐蚀

现象发生。其中A、B挡为滚筒布

司挡，C挡为主轴承布司挡。A、

C挡轴颈表面均匀磨损有拉痕，B

挡轴颈表面磨损及腐蚀严重，腐

蚀凹坑直径最大达6mm，最深单

边3.5mm，且凹坑多达四五处。

但是，经测量A、B和C三挡铜布

司内孔磨损未超差，且椭圆度也

不大。经技术会商，得出的结论

是A、B和C三挡铜布司依旧可以

使用，对2根锚机轴A、B和C三挡

进行修复。

1. 方案提出

针对锚机轴A、B和C三挡轴

颈处不同的磨损、腐蚀情况，

提出如下解决对策：将该锚机

轴上车床以图1中两端“Δ”挡
φ 140m m为基准校调各挡轴颈检

查轴心线的圆跳动。确认在该轴

不弯的情况下，对A、C挡采用

氧—乙炔焰热喷涂修复工艺，对

B挡采用先光车至φ130mm，再镶

两哈夫衬套烧电焊光车修复。如

该轴已弯曲超差，则采用压正校

锚机轴镶套加工工艺流程的探讨
 ■ 江苏省江阴中等专业学校 （214400） 朱达新

摘要：针对锚机轴三挡轴颈处表面存在不同程度的腐蚀、磨损问题，对此在修理过程中提出了采用镶套和喷涂结合的方案，

介绍了加工工艺流程中的车、铣、钻和刨四道加工工序，供相关技术人员参考。

直再镶套和喷涂的修理工艺或予以换新。

2. 加工工艺过程

（1）锚机轴校调过程。锚机轴带齿轮、链轮总成上车床机加工。

如图1所示，以两端“Δ”为基准校调各轴颈对轴心线的同轴度，该轴

各挡轴颈圆跳动值均在技术标准和规范要求的范围之内，故认定该轴不

弯。对A、C挡进行喷涂，对B挡的镶套安排在A、C挡喷涂之前进行。

（2）锚机轴B挡镶套工艺步骤。如图1、图2所示，以两端“Δ”挡

为基准校正后光车B挡宽120m m至直径130 +0.02 
0 m m，同时两端倒角

5mm×45°以利于镶套后烧焊，实际光车操作后，该挡轴颈表面凹坑已

全部被车去，该挡直径尺寸为130.00mm。

鉴于该锚机轴的材质为中碳钢45#，故镶套也选用45钢。

两根锚机轴共需镶套数量为2只。如图2所示，镶φ 1 4 2 m m× 
φ130mm×120mm的套2只，加工工艺流程需经车、铣、钻和刨四道加工

工序（见图3～图5）。

（3）加工工艺流程。车工序保证了镶套外圆、内孔及长度尺寸正

确，两端倒角5mm×45°为电焊剖口，以利于电焊。

铣工序用δ=5mm铣刀按划线校对后将2只套铣成两哈夫，以便抱在

锚机轴B挡中φ130mm轴颈上烧焊。

图1 锚机轴示意图
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钻工序在2只铁套外圆上均匀地钻出10个φ25mm通孔，是为了便于

采用塞焊工艺将哈夫铁套焊接在B挡φ130mm轴颈上，增加镶套与轴接合

的牢固性。

刨工序在铁套哈夫平面上刨出向外张开的5mm×45°剖口，也是便

于烧焊。

镶套加工结束后，经过修锉去毛刺、翻边砂光，交予铜工装配并采

用对称施焊，减小轴的弯曲变形，哈夫剖口，两端剖口及10个φ25mm孔

内塞焊做到组织致密，无气孔、凹坑等缺陷。

B挡镶套烧焊完工后，尺寸为宽120m m、直径142m m，外圆留有

2mm光车余量，待A、C挡喷涂后一起光车加工。

3. 锚机轴A、C挡喷涂工艺步骤

锚机轴喷涂工艺流程如图6所示。

如图1所示，A、C挡轴颈先进行光车，将轴颈表面磨损拉痕车去，

不留黑疤。对锚机轴A、C挡进行热喷前的毛糙处理，选用车外螺纹的方

法。车出外螺纹后，选用喷涂F505打底粉以加固涂层。

采用3Cr13线材，选择适当的喷枪运作参数，将轴夹持在车床上匀

速旋转，把喷枪装夹在车床刀架上实施喷涂。对锚机轴热喷涂A、C挡及

镶套B挡一起光车加工，使工件恢复到图1所示中的尺寸φ140+0.02 
0.0 mm。

图2 车工序 图3 铣工序

图4 钻工序

4. 结语

采用以上镶套烧焊和喷涂光

车相结合的工艺方法，锚机轴变

形小，尺寸得到恢复，修理成本

低、周期短、质量好，成功地保

证了该轮锚机的修复。
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图5 刨工序 图6 锚机轴喷涂工艺流程
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